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Links: Fertigungsleiter Gregor Sanne macht

am Beispiel eines Auftrags deutlich, dass Los-
groBe Eins bei Westag & Getalit schon normal ist.
Oben: Zu den liblichen Bearbeitungen zéhlt auch
das Ausfrasen von Spiilen- oder Herdausschnitten

Mit ,,Rosie” immer
nahe an 100 Prozent

Fur einen Zulieferer wie Westag & Getalit ist die Lieferquote von immenser
Bedeutung. Und natirlich muss die Qualitat der Produkte stimmen. Bei der
Produktion von Klichenarbeitsplatten im Werk in Wadersloh stimmt beides.
Mitverantwortlich dafir ist die ,,Rasende Rosie”. So nennen die Mitarbeiter
liebevoll das Homag-Bearbeitungszentrum, das dort im Gebaude 34 die
Konfektionierung der Strangware vollautomatisch im Durchlauf erledigt.

Die HK bekam die Gelegenheit, ,Rosie” bei der Arbeit zuzusehen.

Oben: Freiformen werden spater manuell bekantet, obwohl das BAZ dafiir eingerichtet werden kénnte. Bei Spezialaufgaben, wie etwa
Lamellonut-Frasungen, kommen Adapter-Aggregate zum Einsatz. Auch Arbeitsplatten mit Oberflachen aus Mineralwerkstoff werden
auf dem Homag-BAZ bearbeitet. Ausfrasungen fiir Verbindungselemente gehdren zum Standard-Repertoire der Maschine

Von Carsten Kriiger

ie Produktion von Arbeitsplatten

hat eine lange Tradition beim

westfdlischen Unternehmen

Westag & Getalit AG. Eigens da-
fur wurde 1974 das Werk Wadersloh als Er-
weiterung des Stammsitzes in Rheda-Wie-
denbriick gegriindet. Seit 1997 gehort, wenn
auch damals noch in kleinem MaBstab, die
einbaufertige Konfektionierung von Arbeits-
platten zum Leistungsspektrum. Ein Jahr spa-
ter wurde dafur schon die seinerzeit groBte
und modernste Postforming-Anlage in Betrieb
genommen, mit der man Arbeitsplatten unter
dem Markennamen , Getalit” fertigt.

Das Jahr 2000 markiert ebenfalls einen
Meilenstein. ,,Damals bekamen wir unser ers-
tes BAZ, eine Gebrauchtmaschine, die wir sei-
nerzeit von einem Kiichenhersteller tibernom-
men hatten”, erinnert sich Josef Michels, Lei-
ter des Werks Wadersloh. ,Sie hatte den
Spitznamen ,Wilde Hilde’. Diesen Namen ha-
ben wir Gbernommen.” Seitdem wirden alle
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BAZ in Wadersloh mit Kosenamen getauft,
zuletzt die ,Rasende Rosie”. ,Wadersloh ist
das Elementewerk unserer Sparte Oberfla-
chen/Elemente”, erklart Michels die Differen-
zierung bei Westag & Getalit. , Seit 2008 ist
hier auch die Produktion des Mineralwerk-
stoffs , Getacore” angesiedelt.” Dieser dient
tbrigens ebenso wie die im Werk Rheda-Wie-
denbriick produzierten Laminate als Oberfla-
che fur die Arbeitsplatten und kann mit den-
selben Werkzeugen auf denselben Bearbei-
tungszentren bearbeitet werden. Bis auf die
Laminatproduktion und die Zulieferung der
entsprechenden Holzwerkstoffe ist also die
Arbeitsplattenfertigung komplett in Waders-
loh untergebracht. Von hier aus werden euro-
paweit Kiichenhersteller, Baumarkte und der
Holzhandel beliefert.

,Sobald der Auftrag eines Kunden ein-
trifft, wird der Fertigungsprozess in Gang ge-
setzt”, so Michels. Dass er dies so ausdriick-
lich betont, liegt daran, dass jeder Auftrag
fur sich behandelt wird, denn bei Westag &
Getalt dreht sich verfahrenstechnisch alles
um LosgréBe Eins. ,,Durch unser Online-Pro-
gramm ,Cut Design’ kénnen unsere Kunden
ber 90 Prozent ihrer Bestellungen anstoB3en.
Die Daten daraus werden Uber unsere AV
dann direkt an die Maschinen weitergege-
ben”, erkldrt Michels den Ablauf. ,Die Be-
stelldaten werden zu Fertigungsdaten. Das
spart enorm Zeit und vermeidet Fehler.” Mit
dem Auftragseingang startet zunéchst die

Fertigung des Strangs fur die Arbeitsplatte. Im
Gebdude 27 werden die Spanplatten aus
dem Rohlager mit den aus Rheda-Wieden-
briick gelieferten HPL-Schichtstoffen verpresst
und anschlieBend einem Postformingprozess
unterzogen. Die Laminate daftr werden be-
reits im Lager fur die weitere Produktion sor-
tiert und bereitgestellt, um moglichst rei-
bungslose Abldufe zu erzeugen, denn die Zeit
ist knapp. ,Die Zeit fur die Produktion eines
Strangs ist auf acht Stunden limitiert, sonst
konnten wir die Durchlaufzeit nicht halten”,
verrat Fertigungsleiter Gregor Sanne. Danach
folgen Konfektionierung, Nachbearbeitung
inklusive eventueller Zusatzarbeiten, Verpa-
ckung und Versand.

Eine groBe Zahl hinterlegter, kundenindivi-
dueller Vorgaben und Standards — mehr als
250 Dekore fur , Getalit”- und 60 Dekore fir
. Getacore”-Arbeitsflachen, dazu Strukturen
und Materialien — bilden die Basis fur eine
schier unendliche Vielfalt an Varianten, die es
zu beherrschen gilt. Aus verschiedenen Mate-
rialdicken und den verfugbaren PP- und Geta-
lit-Kantenausfiihrungen ergibt sich eine Aus-
wahl von mehr als 1700 Kantenvarianten,
was die Komplexitdt der Fertigung unter-
streicht. Hinzu kommen unterschiedliche Tra-
germaterialien sowie das gesamte Mineral-
werkstoffprogramm.

,Standard wird immer weniger”, sagt Mi-
chels. ,GroBere Stiickzahlen eines Produkts
ergeben sich nur bei Auftragen etwa fir Ho-

Jeweils am Ein-
und Auslauf der
Maschine werden
die Arbeitsplatten
mittels Transport-
shuttle ein- bzw.
ausgeschleust.

Im mittleren Teil
findet die eigent-
liche Bearbeitung
durch das Homag-
BAZ in Fahrportal-
Ausfiihrung statt
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telausstattungen oder &hnliches.” Franz Da-
vid, Vorstand Oberflachen/Elemente, betont
in diesem Zusammenhang, dass sich die Kun-
den trotzdem immer darauf verlassen kon-
nen, die bestellte Ware in der gewiinschten
Menge zum gewdiinschten Termin zu bekom-
men: ,Unsere Lieferquote liegt im Durch-
schnitt bei 99,5 Prozent. Alles unter 99 Pro-
zent wirde nicht dem Verstandnis von West-
ag & Getalit entsprechen.”

Und noch eine Zahl verrat David nicht oh-
ne Stolz: ,Die Durchlaufzeit betrdgt vier bis
funf Tage. Darin sind die Strangfertigung
ebenso enthalten wie die Konfektionierung
und eine eventuell notwendige héndische
Schlussbearbeitung, etwa wenn eine Kante
an eine Freiform angebracht werden muss.”
Beheimatet ist dieser Service ganz am Ende
der Konfektionierungshalle. Dazu zéhlt unter
anderem die Montage von Spulbecken, ins-
besondere bei den Mineralwerkstoff-Arbeits-
flachen, die dort fugenlos eingesetzt werden
und die ganze Arbeitsfliche wie aus einem
Guss erscheinen lassen.

Lieferquote und Durchlaufzeit setzen eines
voraus: absolute Maschinenverfiigbarkeit.
Westag & Getalit vertraut bei der Arbeitsplat-
tenfertigung auf Produkte des schwabischen
Maschinenherstellers Homag. Neben einer
Holzma-Aufteilsage, einer élteren sowie einer
ganz neuen Homag-Kantenanleimmaschine,
die zum Zeitpunkt des Besuchs gerade einge-
richtet wurde, bilden insgesamt drei Homag-
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Bearbeitungszentren den Kern der Konfektio-
nierung. ,, Uber die Jahre ist unser Maschinen-
park immer komplexer geworden”, sagt Da-
vid. , Aber Investitionen sind an dieser Stelle
Uberlebenswichtig. Allein in diesem Jahr wer-
den wir mehr als 13 Millionen Euro in unsere
beiden Werke investieren.”

Doch zuriick zum Produktionsprozess. Die
frisch gefertigte Strangware wird aus dem
Gebdude 27 direkt zur Weiterverarbeitung
sprich Konfektionierung in das Gebdude 34
transportiert — just in time, versteht sich. Dort
werden die Strange dann zunachst abgeldngt
und mittels Tiefenschnittsdge auf Sondertie-
fen gebracht. Im Anschluss werden die Fixma-
Be auf drei Bearbeitungszentren verteilt.

,Die drei Konfektioniermaschinen sind un-
terschiedlich  konfiguriert”, —erklart Sanne.
,Wir haben eine manuelle, eine halbautoma-
tische und eine vollautomatische Maschine
fur unterschiedliche Anforderungen.” Die
manuelle und die halbautomatische Maschine
datieren aus den Jahren 2004 und 2008. Die
aktuellste, die Anfang des Jahres 2014 in Be-
trieb genommen wurde, ist die ,,Rasende Ro-
sie”, die in der Homag-Auftragsbestétigung
technisch-nlichterner als .BOF
512/45/12/AP" aus der Baureihe ,,B 500" be-
zeichnet wird. Die beiden alteren ,Damen”
heiBen ,Flotte Lotte” und ,Agathe”, die
. Wilde Hilde" ist Iangst verschrottet.

Doch warum gerade diese Maschine aus
der Baureihe ,B 500“? Das hat mehrere

Grinde. Zu guter Letzt entscheiden eben
nicht allein die Erfllung des Lastenheftes und
der Preis. Die langjahrige Zufriedenheit mit
Homag-Maschinen ist da sicher auch ein
Grund. , Wichtige Punkte sind nun einmal die
Maschinenverfigbarkeit und die Bearbei-
tungsqualitat. Der schnelle Service durch die
Herzebrocker Niederlassung ist fir uns eben-
falls ein Argument”, beschreibt Sanne die
Faktoren. ,Ganz entscheidend war aber die
reduzierte Aufstellfliche. Mit nur einem hal-
ben Meter mehr Breite hétte das nicht funk-
tioniert.” Der geringe Platzbedarf resultiert
aus der Bauweise der ,B 500" als Fahrportal-
maschine. Diese Maschinenarchitektur ist zu-
dem fir eine enorme Standfestigkeit verant-
wortlich. Homag-Verkaufsleiter Anton Nigge-
mann erldutert den Hintergrund ,Die Stand-
festigkeit ist absolut nétig, denn die Verfahr-
achsen sind mit 150 m/min. (X-Achse) und
100 m/min. (Y-Achse) sehr dynamisch. Und
MaBgenauigkeit hat immer auch etwas mit
Standfestigkeit zu tun.”

Da die Arbeitsplattenkonfektionierung im
Durchlauf und mannlos erfolgt, lieferte Ho-
mag auch gleich den Ein- und Auslauf mit.
,Die Strange mit einer maximalen GréBe von
4500 x 1200 mm werden mittels eines Trans-
portshuttles mit verstellbaren Vakuumsauger-
reihen einzeln von den Rollenbahnen Uber-
nommen, anschlieBend auf den insgesamt
zehn Saugern der finf Traversen fixiert und
nach der Bearbeitung wiederum mit einem

Oben: versandferti-
ge Arbeitsplatten.
Hier gleicht keine
der anderen, die
Vielfalt ist unglaub-
lich groB. Links:
Zwei Frasspindeln
mit unabhdngigen
Achsen und eigenen
Werkzeugspeichern
sorgen fiir eine Mi-
nimierung der Ne-
benzeiten. Ganz
links: Im Einlauf-
Transportshuttle
werden die Arbeits-
platten ausgerich-
tet, bevor sie auf
den Saugtaversen
fixiert werden

Transportshuttle ausgeschleust”,
beschreibt Niggemann Anfang
und Ende des Prozesses. ,Das
Ein- und Ausschleusen geschieht
parallel. Bei der Einfahrt sorgt ei-
ne Kollisionskontrolle fir Sicher-
heit.” Homag gibt an, dass mit
dieser Transport- und Fixierungs-
einheit das Handling auch von
dunnen Platten bis 13 mm maog-
lich ist. , Wir haben auch schon
unter 10 mm starke Platten
durchgeschleust — und das ohne
Probleme”, bemerkt Sanne.
Zwischen den Transportshutt-
les erledigt das 4-Achs-Hochleis-
tungs-BAZ die Konfektionierung
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an allen sechs Seiten des Werk-
stlicks. ,Durch zwei Hauptfras-
spindeln mit unabhangigen Ach-
sen minimieren wir die Nebenzei-
ten”, so Niggemann. ,Wahrend
eine Spindel bearbeitet, bedient
sich die andere in einem eigenen
Werkzeugspeicher mit 18 Platzen
auf jeder Seite.” In den beiden
Speichern werden nicht nur
Werkzeuge vorgehalten, sondern
auch Adapter-Aggregate fur be-
sondere Bearbeitungen wie etwa
Lamellonut-Frasungen. Die For-
matbearbeitung der Werkstiicke
kann innen wie auBen erfolgen.
Denn neben dem klassischen

ColourBrain®4.0 und Q-brain®
Inspektion und Prozesskontrolle

ColourBrain® 4.0 Kamerasysteme helfen
die Produktion zu optimieren.

ColourBrain® 4.0 Scanner erkennen
kleinste Beschadigungen auf Oberflachen

und Kanten.

Q-brain® klassifiziert jede Abweichung
und schlagt Alarm bei Serienfehlern.

Q-brain® hilft Ausschuss zu vermeiden
und Fehlerursachen zu analysieren.

Formatieren auf die endgltige
Arbeitsplattentiefe fallen vor al-
lem Spdlen- und Herdausschnitte
sowie die unterflurigen Aus-
schnitte fur die Verbindungstech-
nik an. Je nach Bearbeitung wer-
den die Arbeitsplatten mit der
beschichteten Seite nach oben
oder unten eingefahren.

Nach nicht ganz zwei Jahren
im Betrieb ist Fertigungsleiter
Gregor Sanne rundum zufrieden
mit seiner ,Rasenden Rosie”.
,Das Homag-BAZ arbeitet zuver-
lassig und genau. Es hat unsere
Erwartungen in vollem Umfang
erfullt.” Dass diese Zufriedenheit

kein Lippenbekenntnis ist, be-
weist die Tatsache, dass Homag
und Westag & Getalit bereits ge-
meinsam zukinftige Projekte ver-
handeln. Im Werk Rheda-Wie-
denbrtick wird wohl noch in die-
sem Jahr die Turenproduktion
mit einer nicht unerheblichen In-
vestition modernisiert. Und in der
Sparte Oberflachen/Elemente
wird sich in absehbarer Zeit
ebenfalls wieder etwas tun. Wer
weiB, vielleicht sind die Mitarbei-
ter ja schon auf der Suche nach
einem weiblichen Vornamen -
wenn es denn wieder einmal um
ein BAZ gehen sollte.
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